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(54) Process for producing with heat a graining cylinder of thermoplastic sheets. 



(57) From the silicone impression of the desired graining 
(natural leather), positively grained thermoplastic (PVC) sur- 
faces 4. 5, 6, 7 are produced, then they are assembled with 
soldering and formed into sleeve, soldering joints 8 being 
then post-grained with graining roller 12, having a circumfer- 
ence longer than the joint length, obtained with casting and 
hardening a thermosetting resin in an appropriate cylindrical 
conformer whose inner lateral wall is fitted beforehand with 
a grained thermoplastic added strip made out from the 
silicone impression. Thermoplastic sleeve is then covered 
with a silicone layer which, after being hardened and turned 
up, gives out a silicone graining sleeve made of negatively 
grained silicone which can be used for graining thermoplastic 
films. As a variation, graining sleeve may be made out with 
metal and obtained with an electrolytic metallization stage. 
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Process for producing with heat a graining cylinder of thermoplastic sheets. 



The present invention relates to a process 
for producing with heat a graining cylinder of 
; thermoplastic sheets which are particularly 
suitable for the production of fine graining such 
as graining for reproducing natural leather 
look. 

It was already proposed especially in the 
Belgian patent 627 863, in the British patent 
1.158.471 and in the French patent L538.506 
to produce graining surfaces such as graining 
cylinders allowing one to reproduce very fine 
grains such as those leading to a natural leather 
look using graining impression obtained with 
silicone resins. 
! According to this technique, a 

! vulcanizable liquid silicone resin is poured onto 
a graining model reproducing for example a 
i natural leather look and, after curing the resin, 
\ the hardened silicone resin layer is separated 
from the model to obtain a negative impression 
of the model surface texture, this impression 
being then able to be fixed to a metallic cylinder 
to obtain a graining cylinder suitable for the 
treatment of warm or pre-heated thermoplastic 
; sheets. 

However, when the model to be 
reproduced, such as this case for example, for 
a natural leather, does not have large surface, it 
is generally impossible with only one silicone 
impression to cover the entire graining cylinder 
periphery useful for the treatment of large 
width thermoplastic sheets. 

In addition, in the event that the graining 
model in use is a natural leather, it is generally 
undesirable to use the entire obtained silicone 
resin impression because leather has coarser 
I texture parts, for example at the level of the 
backbone, and often comprises small local 
defects. 

From this fact, one is often obligated to 
uniquely choose impression portions which 
must be assembled edge-to-edge to obtain a 
surface sufficient for fitting a graining cylinder 
having acceptable industrial sizes. 
In practice, the operation is generally 
performed according to a technology which 
consists, after the choice of acceptable 
portion(s) of the silicone resin impression, of 
producing several positive impressions with 
pressure application of this portion (s) of heated 
thermoplastic sheets such as for example 



portions of vinyl chloride based resin sheets. 
The so obtained positive impressions are then 
assembled edge-to-edge generally in a judicious 
manner with soldering to obtain sufficient 
surface whose ends are then joined such to 
form a sleeve on which a new vulcanizable 
resin layer is cast to produce a silicone sleeve 
reproducing the negative impression which is 
then used to fit the desired graining cylinder. 

However, it appears that this technology 
leads to the formation of several connecting 
joints at the level of assembling positive 
thermoplastic resin impressions which must be 
eliminated to obtain an acceptable graining 
cylinder. 

To attain this result and until the present 
time, a post-graining metallic roller is used 
which comprises an engraving of the graining 
motive, said roller being applied with pressure 
and heat to different joints to be eliminated. 

However, the engraving of post-graining 
metallic roller, requires the use of highly 
qualified specialists to obtain a result which can 
be acceptable and its production, which 
necessitates considerable time, is hence very 
costly. 

Since then, the present invention subject 
is to supply a process for producing a heated 
graining cylinder of thermoplastic sheets 
according to the above described methodology 
which is no longer required the use of 
specialists to produce tihe elimination of 
connecting joints. 

Since, the invention relates to a process 
for producing with heat a graining cylinder of 
thermoplastic sheets comprising the following 
stages: 

a) production of a negative impression of 
the graining motive to be reproduced with 
casting, hardening and tearing a silicone resin 
deposited on a graining model such as natural 
leather. 

b) production of at least one positive 
impression by pressing with heat the negative 
impression to a thermoplastic sheet. 

c) cut-out from the positive impression(s) a 
series of surfaces, in general rectangular, 
comprising motives chosen to be reproduced 
with graining and assembling with edge-to- 
edge soldering of chosen surfaces of the 



EP0 306 070 A 1 



desired graining cylinder, said surface 
comprising connecting joints* 

d) edge-to-edge assembling both ends of 
the surface to form a positively grained sleeve 
on the outer surface and comprising a 
longitudinal connecting joint. 

e) sliding the sleeve over a metallic 
cylinder and making a negative impression 
from the silicone resin with rotation of the 
metallic cylinder covered with the positively 
grained sleeve to obtain a silicone resin sleeve 
negatively grained to the inside. 

\ f) turning up the silicone resin sleeve to 

i bring the negative graining to the sleeve outer 
! wall and fixing the turned up sleeve to a 
metallic cylinder to obtain the desired grained 
cylinder characterized by the fact that after 
stages c) and d), connecting joints are post- 
grained by means of a post-graining roller 
; made of thermosetting resin reproducing the 
graining in negative whose circumference is 
longer than the length of joints to be post- 
grained, said roller being produced by fitting 
the inner lateral wall of a cylindrical conformer 
with a strip having appropriate length cut out 
from the positive impression obtained at stage 
b), casting of a thermosetting resin into the 
conformer and removing the so produced roller 
from the mold after hardening the thermosetting 
resin. 

Due to its embodiment, post-graining 
roller also necessarily comprises a transverse 
connecting joint which results from the end 
connection of the added strip placed in the 
; cylindrical conformer. Since, to obtain a quality 
* graining cylinder it is preferable to place the 
post- graining roller on the surface to be post- 
grained such that the roller transverse joint 
resulting from the edge-to-edge connection of 
the added strip in the conformer used for its 
production does not come in contact with the 
i surface to be post-grained. This precaution may 
easily be done due to the fact that post-graining 
roller has a circumference longer than the 
length of the joint to be post-grained. In 
general, for this purpose, it is preferred that the 
difference of length between the post-graining 
roller circumference and the length of joints to 
be post-grained is greater than 20 mm and, 
preferably, 50 mm. 

Thermoplastic material making up the 
sheets used for making positive impression 



obtained in above stage b), may be any 
thermoplastic material providing that it can be 
grained with heat by means of a negative 
silicone resin impression, however, it is 
preferable to use vinyl chloride based resin 
and, in this case, thermoplastic sheets are pre- 
heated at least on surface with a temperature 
ranging from 150 to 250T before their 
graining by means of negative silicone resin 
impression, the latter, as it is in current 
practice, being not pre-heated. 

Similarly, thermosetting resin used for 
producing post-graining roller may be of any 
resin providing that this resin can, after cross- 
linking and hardening, be reproduced in 
negative the positive graining of the added strip 
placed in the conformer. For this purpose, it 
was noted that unsaturated polyester resins are 
particularly suitable. 

Roller width at the level of its post- 
graining periphery may vary from 20 to 150 
mm and preferably between 40 and 100 mm. 

On the other hand, it was observed that 
during post-graining of joints by means of 
post-graining roller, it is advantageous to 
transversely place joints to be post-grained on a 
curved support surface, curvature radius of this 
surface being generally ranging between 0.30 
and 1 meter. In this manner, the pressure 
exerted by the post-graining roller during the 
post-graining operation of joints is reduced at 
both ends of the joint to be post-grained, this 
fact allows one to obtain a fading effect during 
the joint post-graining. 

Process such as the one described above 
allows one to have a manufacturing cost-saving 
of quality graining cylinders wherein graining 
surface is made of silicone resin. Such graining 
cylinders are particularly suitable for the 
graining of themioplastic fikns such as 
especially plasticized vinyl chloride resin based 
films which can be especially used for inner 
dressing of automobile vehicles. However, 
these graining cylinders have the disadvantage 
of having quite rapid wear and then* use is 
generally reserved for the production of grained 
films lots lower than 25,000 meters. For larger 
production, it is preferable to use metallic 
graining cylinders certainly more expensive but 
whose life time is longer. 

It was observed that the process in 
compliance with the invention could also be 
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easily adapted providing some modifications to 
the production, as a variation, of metallic 
graining cylinders, 
j For this purpose, after stages a), b), c) 

i and d) of the above described process and after 
I post-graining of connecting joints: 
1 - thermoplastic sleeve is turned up to place the 
; positive graining to the sleeve inside, 

- turned up sleeve is applied to the inner wall 
of a hollow metallic cylinder using hot-melt 
adhesive, 

- metalHzing with electrolysis the turned up 
sleeve inner wall such to provide a metallic 
sleeve reproducing the graining in negative. 

- turned up sleeve is extracted and the metalUc 
sleeve is bonded to the metallic cylinder with 
hot-melt adhesive. 

- turned up sleeve is separated from the 
metallic sleeve with tearing, 

- the metallic sleeve is pulled over and fixed to 
the metallic sleeve to obtain a metallic graining 
cylinder useful for reproducing the desired 
graining on thermoplastic sheets. 

Adhesive used for associating the turned 
up sleeve with the metallic sleeve may be of 

; any adhesive as long as it allows, with heat, 

1 one to separate them later. However, it was 
found that a class of particularly advantageous 
hot-melt adhesives was made up with natural or 
synthetic waxes. This adhesive may be 
cUstributed in the metallic sleeve with a known 
spinning technique. 

; Metallization of turned up sleeve is 

obtained, preferably, with successive 
electrolytic deposits of nickel and copper, after 
making the turned up sleeve conductive with 
silver pulverization on its graining. 

Deposited nickel layer, in general, has 
0.2 to 1.5 mm thick and, preferably 0.5 to 0.8 
mm while the copper layer, in general, has 0.5 
to 2 mm thick and preferably 0.8 to 1.5 mm. 

Then, to extract the turned up sleeve and 
the metallic sleeve formed with electrolysis, it 
is sufficient to bring the outer metalhc cylinder 

! to a temperature sufficient to cause the fusion 
of hot-melt adhesive for example, by exposing 
the outer wall of this cylinder to the action of a 
hot flame. 

' During subsequent tearing operation of 

the turned up sleeve, obviously it is suitable to 
take usual precautions to avoid any damage to 
the metallic sleeve and particularly its graining. 



After tearing the turned up sleeve, a 
metallic sleeve is obtained, the negative 
graining of which has a strong superficial 
hardness due to the fact that it is made up with 
nickel deposit. It is then enough to pull on and 
fix the sleeve to a metallic cylinder to obtain the 
desired metallic graining cylinder which is 
characterized with a remarkable service time. 

The process in compliance with the 
invention is, on the other hand, illustrated more 
in details with the following description of two 
of its embodiments with reference made to 
figures of annexed drawings which 
schematically show various stages of the 
production. 

Example 1 - Production of a silicone graining 
cylinder . 

As shown in figure 1, first a layer 1 of 
cross-linkable silicone resin is cast into a 
graining model to be reproduced such as for 
example, a natural leather 2. After cross-linking 
and curing silicone layer 1, the latter is 
separated, with tearing, from the model and 
thus a silicone impression 1 is obtained 
representing in positive the model 2 graining. 

With this silicone impression 1, at least 
one plasticized vinyl polychloride sheet 3 pre- 
heated at a temperature of 200''C (fig. 2) is then 
grained and, after cooling, the sihcone 
impression 1 is separated from sheets 3 whose 
surface reproduced in positive model 1. Then 
sheets 3 are subjected to a visual examination 
and surfaces 4, 5, 6, 7 are cut out from these 
sheets generally into rectangular shape which 
shows a particularly, advantageous regular 
graining (fig. 3). As shown in fig. 4, surfaces 
4, 5, 6, 7 are then associated together with 
edge-to-edge soldering to form a grained 
surface having an area at least corresponding to 
the lateral developed surface of the graining 
cylinder to be produced. During this 
assembling, it is suitable to judiciously 
assemble surfaces 4, 5, 6, 7 by taking into 
consideration the direction of their graining 
(model hair direction) and to make edge-to- 
edge soldering such to reduce to a minimum 
possible joints 8 resulting from the soldering. It 
is very obvious that the number of surfaces 
may be greater than four. 

In the following stage, it is suitable then, 



4 



EP0 306 070 A 1 



in compliance with the process according to the 
invention, to eliminate joints 8 with a post- 
graining operation of these joints. 

For this purpose, as it is shown in fig. 5, 
inner lateral wall 10 of an appropriate 
cylindrical conformer 9 is fitted with an added 
strip 11 judiciously cut out from one of the 
previously obtained plasticized vinyl chloride 
grained sheets 3 (fig. 2), the positively grained 
surface of the strip being turned to the inside. 
Conformer 9 and added strip 11 are chosen 
such that, after fixing and edge-to-edge 
soldering strip 11 to the conformer 9, the 
circumference formed by the grained part of 
strip 1 1 is at least 50 mm longer than the length 
of joints 8 of the surface obtained with the 
assembly of surfaces 4, 5, 6, 7 (fig. 4). In 
addition the width of added strip 1 1 is chosen 
such that it is at least 20 mm longer than joint 8 
width. 

After having fitted conformer 9, an 
unsaturated polyester resin is cast into the 
conformer, the curing is done by cross-linking 
this resin. After removing the cast resin from 
conformer 9, a graining roller 12 is then 
obtained, as shown in fig. 6, whose graining 
surface is grained in negative and which can be 
used: as shown in fig. 7, for post-graining with 
heat joints 8 and also for eliminating them from 
the positively grained surface formed with 
surfaces 5, 6, 7, 8. During the post-graining of 
joints 8 it is suitable to operate such that 
transverse joint 8 of the post-graining roller 12 
resulting from the edge-to-edge soldering of 
added strip 11 in the conformer 9, is not in 
contact with the surface to be post-grained, this 
imperative which can easily be respected 
because the graining roller 12 circumference is 
longer than the length of joints 8 to be post- 
grained. 

During this post-graining operation of 
joints 8, it is advantageous to place joints 8 ori 
a curved support surface such to obtain, during 
the post-graining operation, a fading effect on 
both ends of joints 8. 

In compliance with the process according 
to the invention, post-graining operation is 
then proceeds with heat of the longitudinal joint 
13 by means of post-graining roller 12 making 
sure that the transverse joint 12 of this roller is 
not in contact with the surface to be post- 
grained. During this post-graining operation, it 



is advantageous to place joint 13 to be post- 
grained on a curved support surface 14. 

After this post-graining operation of 
longitudinal joint 13, plasticized vinyl 
polychloride sleeve 15 is pulled over the 
metallic cyhnder 16 as shown in fig. 9 and with 
rotation its positively grained outer surface is 
covered with a silicone resin layer whose 
curing is done such to form a silicone sleeve 17 
grained negatively toward the inside. Then, 
metallic cylinder 15 is extracted and the 
plasticized vinyl polychloride sleeve 15 is 
separated from the silicone sleeve 17 such to 
obtain a silicone sleeve 17 negatively grained 
toward the inside as shown in fig. 10. 

It is enough then to turn up the silicone 
sleeve 1 7 such to bring its negative graining to 
its outer surface then to fix it to a metallic 
cylinder 18 to obtain the desired graining 
cyhnder shown in fig. 11. 

Example 2 - Production of a metallic graining 
cylinder . 

Exactly the same operation in previous 
example is performed until and including the 
post-graining operation of longitudinal joint 13 
as shown in fig. 8. 

Then the plasticized vinyl polychloride 
sleeve 15 is turned up such to place its positive 
graining toward the inside as shown in fig. 12, 
then the sleeve is applied to the inner wall of a 
metallic cylinder 19 using layer of wax 20 
previously deposited with spinning, as shown 
in fig. 13. 

By means of a spray gun, silver is 
pulverized to the inner grained surface of the 
plasticized vinyl polychloride sleeve 15 to make 
it conductive to electricity. 

Then an electrolytic deposit of nickel is 
done over the silver plated inner surface of 
sleeve 15 until reaching a deposited layer of 0.7 
mm thick then an electrolytic deposit of copper 
until reaching a layer of 1 mm thick such to 
fomn a metallic sleeve 21 (fig. 14) whose outer 
surface is grained in negative. 

After that, it is sufficient to bring the 
outer wall of the metallic cylinder 19 to a 
temperature sufficient to melt the wax layer 20 
(fig. 15) such to allow an extraction of the 
turned up sleeve 15 and the metallic sleeve 21 
from the metallic cylinder 19 tiien to tear the 
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turned up sleeve 15 to obtain a metallic sleeve 
21 whose outer surface made of nickel 
reproduces in negative the desired graining 
motive. 

It is then possible to pull this sleeve 21 
over an appropriate metallic cylinder to obtain a 
metallic graining cylinder characterized by its 
remarkable service time during its use for 
continuously graining heated or pre-heated 
^ thermoplastic films at least on surface at an 
adequate temperature. 

Claims 

i 1. Process for producing with heat a 

j graining cylinder of thermoplastic films 

' comprising the following stages: 

i a) making a negative impression (1) of 

the graining motive (2) to be reproduced with 
casting, hardening and tearing of a silicone 
resin deposited to a graining model (2) such as 
a natural leather. 

b) producing at least one positive 
impression (3) with heat pressing a negative 
impression (1) to a thermoplastic sheet. 

c) cut-out from the positive impression (s) 
a series of surfaces, in general rectangular, 
comprising motives chosen to be reproduced 
with graining and assembling with edge-to- 
edge soldering chosen surfaces of the desired 

* graining cylinder, said surface comprising 
; connecting joints. 

d) edge-to-edge assembling both ends of 
the surface to form a positively grained sleeve 
to the outer surface and comprising a 
longitudinal connecting joint. 

e) pulling the sleeve over a metallic 
cylinder and making a negative impression 

■ fi'om the silicone resin with rotation of the 
metallic cylinder covered with the positively 
grained sleeve to obtain a silicone resin sleeve 
negatively grained to the inside. 

f) turning up the silicone resin sleeve to 
bring the negative graining to the sleeve outer 
wall and fixing the turned up sleeve to a 
metallic cylinder to obtain the desired grained 
cylinder characterized by the fact that after 
stages c) and d), connecting joints are post- 
grained by means of a post-graining roller 
made of thermosetting resin negatively 
reproducing the graining whose circumference 
is longer than the length of joints to be post- 



grained, said roller being produced by fitting 
the inner lateral wall of a cylindrical conformer 
with an added strip having appropriate length 
cut out ft-om the positive impression obtained at 
stage b), casting of a thermosetting resin into 
the conformer and removing the so produced 
roller from the mold after hardening the 
thermosetting resin. 

2. Process according to claim 1, 
characterized by the fact that during post- 
graining operation of joints, post-graining 
roller (12) is placed on a surface to be post- 
grained such that the roller transverse joint (12) 
resulting from the edge-to-edge assembling of 
the added strip (11) placed in the conformer (9) 
used for its production does not in contact with 
the surface to be post-grained. 

3. Process according to claim 1, 
characterized by the fact that thermoplastic 
sheet used in stage b) is produced from a 
plasticized vinyl chloride based resin. 

4. Process according to claim 1, 
characterized by the fact that thermosetting 
resin used for producing post-graining roller 
(12) is an unsaturated polyester resin. 

5. Process according to claim 1, 
characterized by the fact that post-graining of 
joints by means of post- graining roUer (12) is 
performed by transversely placing joints to be 
post- grained on a curved support surface (14). 

6. Process according to claim 1, 
characterized by the fact that after the stages a), 
b), c), d) and the post-graining of joints: 

- thermoplastic sleeve is turned up to place the 
positive graining to the sleeve inside, 

- turned up sleeve is applied to the inner wall 
of a hollow metallic cylinder using hot-melt 
adhesive, 

- metallizing with electrolysis the turned up 
sleeve inner wall such to provide a metallic 
sleeve reproducing the graining in negative. 

- turned up sleeve is extracted and the metallic 
sleeve is bonded to the metallic cylinder with 
hot-melt adhesive. 

- turned up sleeve is separated from the 
metallic sleeve with tearing, 

- the metallic sleeve is pulled over and 
fixed to the metallic sleeve to obtain a metallic 
graining cylinder useful for reproducing the 
desired graining on thermoplastic sheets. 

7. Process according to claim 6, 
characterized by the fact that hot-melt adhesive 
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is a wax. 

8. Process according to claim 7, 
characterized by the fact that metallization with 
electrolysis is obtained with successive 
deposits of nickel and copper after making the 
turned up sleeve conductive to electricity with 
pulverization of silver to its graining. 



Translated by Henry D. Mai 
Member of A.T. A. 

February 2000 
651-774-0601 
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0 Precede pour la production d*un cylindre de gralnage a chaud de feuilles thermoplastiques. 



@ A partir d'une empreinte en silicone du grainage 
souhaite (cuir natural) on realise des plages 4, 5, 6. 
7 grainees positivement en nnatiere thermoplastique 
(PVC) qui sont assembiees par soudure puis mise 
en forme de manchon. les joints de soudage 8 etant 
ensuite postgraines par rintermediaire d*une roulette 
de grainage 12, de circonference superieure a la 
longueur des joints, obtenue par coulage et durcis- 
sement d'une resine thermodurcissable dans un 
conformateur cylindrique approprie dent la paroi la- 
terale interne est prealablement garnie d'une bande 
rapportee en matiere thermoplastique grainee a par- 
tir de Tempreinte en silicone. Le manchon en matie- 
^re thermoplastique est alors revetu d'une couche de 
^silicone qui apres durcissement et retroussement 
Qdonne un manchon de grainage en silicone graine 
^ negativement qui peut etre exploite pour le grainage 
Ode films thermoplastiques. En variante, le manchon 
Cpde grainage peut etre en metal et etre obtenu par 
Oune etape de metallisation electrolytique. 
CO 
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Proced6 pour l^a production d'un cylindre 

La presente invention concerne un proc^de 
pour la production d*un cylindre de gralnage a 
chaud de feuilles thermopiastiques qui convient 
particulierement pour la production de grainage fins 
tefs que des grainages reproduisant Taspect du 
cuir nature!. 

II a deja ete propos^ notamment dans le brevet 
beige 627 863, dans le brevet britannique 1 158 
471 et dans le brevet frangais 1 538 506 de reali- 
ser des surfaces de grainage telles que des cylin- 
dres de grainage permettant la reproduction de 
grains tr&s fins tels que ceux conduisant k un 
aspect de cuir naturel en faisant appel h des em* 
preintes de grainage obtenues par le recours h des 
resines de silicone. 

Selon cette technique, une resine de silicone 
liqulde vulcanisable est vers^e sur un module de 
grainage h reproduire tel qu*une peau de cuir natu- 
rel et. apres durcissement de la resine, on separe 
la couche de resine de silicone durcie du modele 
de fagon a obtenir une empreinte en negatif de la 
texture superficielle du modele, cette empreinte 
pouvant alors etre fix^e sur un cylindre m^tallique 
pour obtenir un cylindre de grainage convenant 
pour fe traitement de feuilles thermopiastiques 
chaudes ou prechauffees. 

Toutefois lorsque le modele k reproduire, com- 
me c'est le cas par exerhple pour une peau de cuir 
nature!, ne presente pas une grande surface, il 
n'est pas possible avec une seule empreinte en 
silicone de garnir la totalite de la peripherie d'un 
cylindre de grainage utilisable pour le traitement de 
feuilles thermopiastiques de grande largeur. 

En outre, dans le cas ou on utilise comme 
modele de grainage une peau de cuir naturel, il 
n'est generalement pas* souhaitable d'exploiter la 
totalite de I'empreinte en resine de silicone obte- 
nue car les peaux pr^sentent des parties de texture 
plus grossiere. par exemple au niveau de repine 
dorsale, et comportent souvent de petits defauts 
locaux. 

De ce fait, on est souvent amene a devoir 
choisir uniquement des portions d'empreinte qui 
doivent etre assemblees" bords a bords pour obte- 
nir une surface suffisante pour pouvoir garnir un 
cylindre de grainage de dimensions industrielle- 
ment acceptables. 

Dans la pratique, on opere generalement selon 
une technologie qui consiste. apres le choix de la 
ou des portions acceptables de Tempreinte en resi- 
ne de silicones, a produire une pluralite d'emprein- 
tes positives par application de cette ou ces por- 
tions sous pression sur des portions de feuilles 
thermopiastiques chaudes telles que par exemple 
des portions de feuilles en resine a base de chloru- 



grainage k chaud de feuilles thermopiastiques 

re de vinyle. Les empreintes positives ainsi obte- 
nues sent alors assemblies bords k bords de 
fagon judicieuse generalement par soudage pour 
obtenir une surface suffisante dont on raccorde 

5 ensuite les extremitds de fagon k former un man- 
chon sur lequel on coule une nouvelle couche de 
resine de silicone vulcanisable pour riatiser un 
manchon en silicone reproduisant I'empreinte en 
nigatif qui est alors utilise pour garnir le cylindre 

10 de grainage desire. 

II apparail toutefois que cette technologie 
conduit k la formation d'une plurality de joints de 
raccordement au niveau des assemblages de I'em- 
preinte positive en resine thermoplastique qui doi- 

15 vent etre supprimes avant la prise de I'empreinte 
finale en resine de silicone pour obtenir un cylindre 
de grainage acceptable. 

Pour atteindre ce risultat on utilise jusqu'^ 
present une roulette mitallique de postgrainage qui 

20 comporte une gravure du motif de grainage ladite 
roulette ^tant appliquie sous pression et chaleur 
sur les diffirents joints k supprimer. 

La gravure de la roulette m^taltique de post- 
grainage exige toutefois le recours k des specialis- 

25 tes hautement qualifies pour obtenir un resultat 
pouvant etre acceptable et sa realisation, qui de- 
mande un temps considerable, est d6s lors trfes 
couteuse. 

La presente invention k, dfes lors, pour objet de 
30 fournir un procedi pour la production d'un cylindre 
de grainage a chaud de feuilles thermopiastiques 
selon la technologie decrite ci-avant qui ne nices- 
site plus le recours a des sp^cialistes pour rialiser 
la suppression des joints de raccordement. 
35 L'Inventlon concerne d$s lors un procidi pour 

la production d'un cylindre de grainage k chaud de 
feuilles thermopiastiques comportant les Stapes 
suivantes : 

a) realisation d'une empreinte negative du 
40 motif de grainage k reproduire par coulage. durcis- 
sement et arrachage d*une resine de silicone d6po- 
see sur un modele de grainage tel qu'une peau de 
cuir naturel 

b) production d'au moins une empreinte po- 
45 sitive par pressage k chaud de I'empreinte negati- 
ve sur une feuille de matidre thermoplastique 

c) decoupage dans la ou les empreintes 
positives d'une serie de plages, de forme genirale 
rectangulaire, comportant les motifs choisis k re- 

50 produire par grainage et assemblage par soudage 
bords a bords des plages choisies pour realiser 
une surface grainee posltlvement suffisante pour 
pouvoir recouvrir la surface du cylindre de grainage 
desire, ladite surface comportant des joints de rac- 
cordement. 
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d) assemblage bord h bord de deux extremi- 
tes de la surface pour former un manchon graine 
positlvement vers I'exterieur et comportant un joint 
de raccordement longitudinal. 

e) enfilage du manchon sur un cylindre me- 
tallique et prise d'une emprelnte negative a partir 
de resine de silicone par rotation du cylindre metal- 
llque recouvert du manchon graine positlvement de 
fagon a obtenir un manchon en resine de silicone 
graine negativement vers rinterieur. 

f) retroussement du manchon en resine de 
silicone pour amener Is grainage negatif sur la 
paroi externe du manchon et fixation du manchon 
retrousse sur un cylindre metatlique pour obtenir (e 
cylindre de grainage desire caracterise en ce que. 
aprfes les etapes c et d, les joints de raccordement 
sont postgraines au moyen d'une roulette de post- 
grainage en resine thermodurcie reproduisant Id 
grainage en negatif dont la circonference est supe- 
rieure a la longueur des joints a postgralner, ladlte 
roufette etant realisee en garnissant la paroi laterale 
interne d'un conformateur cylindrique d'une bande 
rapportee de longueur appropriee decoupee dans 
una emprelnte positive obtenue a I'etape b, coula- 
ge d'une resine thermodurcissable dans le confor- 
mateur et demoulage de la roulette ainsi produite 
apres durcissement de la resine thermodurcissable. 

De par son mode de realisation, (a roulette de 
postgrainage comporte necessairement. elle egale- 
ment, un joint de raccordement transversal qui 
decoule du raccordement des extremites de la 
bande rapportee disposee dans le confonrtateur 
cylindrique. Des lors pour obtenir un cylindre de 
grainage de quallte II est preferable lors du post- 
grainage des joints de disposer la roulette de post- 
grainage sur la surface a postgrainer de fagon telle 
que le joint transversal de la roulette decoulant du 
raccordement bout a bout de la bande rapportee 
dans le conformateur utilise pour sa production ne 
vienne pas en contact avec la surface a postgrai- 
ner. Cette precaution peut etre aisement realisee 
du fait que la roulette de postgrainage a une cir- 
conference superieure k la longueur des joints a 
postgrainer. En general, on prefere a cet effet que 
la difference de longueur entre la circonference de 
la roulette de postgrainage et la longueur des joints 
a postgrainer soit superieure a 20 mm et, de 
preference, a 50 mm. 

La matiere thermoplastique constituant les 
feuilles utilisees pour reaiiser I'empreinte positive 
obtenue a Tetape b ci-dessus peut etre quelconque 
pour autant que celle-cl se prete a un grainage a 
chaud au moyen de I'empreinte negative en resine 
de silicjQne on prefere toutefols utiliser une resine a 
base de chlorure de vinyle et, dans ce cas, les 
feuilles thermoplastiques sont prechauffees au 
moins en surface a une temperature do 150 ^ 
250 *C avant leur grainage au moyen de Temprein- 



te negative en resine de silicone, cette derniere, 
ainsi qu'il est de pratique courant. n'etant pas pre- 
chauffee. 

De m§me. la resine thermodurcissable utilisee 
5 pour reaiiser la roulette de postgrainage peut etre 
quelconque pour autant que ceile-ci puisse. apres 
reticulation et durcissement. reproduire ein negatif 
le grainage positif de la bande rapportee disposee 
dans le conformateur. A cet effet 11 a ete constate 

10 que les resines de polyesters insaturees conyien- 
nent particuli^rement. 

La iargeur de la roulette au niveau de sa peri- 
pherie de postgrainage peut varier de 20 a 150 
mm et de preference entre 40 et 100 mm. 

75 II a par ailleurs itd constate que lors du post- 

grainage des joints au moyen de la roulette de 
postgrainage II est avantageux de disposer les 
joints a postgrainer sur une surface de support 
arquee, transversalement le rayon de courbure de 

20 cette surface etant generaiement compris entre 
0,20 et 2 metres et. de pr^f^rence, entre 0.30 et 1 
metre. De cette fagon, la pression exercee par la 
roulette de postgrainage lors du postgrainage des 
joints diminue de part et d*autre du joint a postgrai- 

25 ner ce qui permet d'obtenir un effet de fondu lors 
du postgrainage des joints. 

Le precede tel que decrit ci-avant permet la 
fabrication economique de cylindres de grainage 
de quatite dans lesqueis la surface de grainage est 

30 en resine de silicone. De telles cylindres de graina- 
ge conviennent particullerement pour le grainage 
de films thermoplastiques tels que notamment des 
films en resine a base de chlorure de vinyle plasti- 
tie qui peuvent etre utilise notamment pour Thabil- 

35 lage interne de vehicules automobiles. Toutefols 
ces cylindres de grainages presentent Tinconve- 
nient d'une usure assez rapide et leur utilisation est 
generaiement reservee a la production de lots de 
film graine inferieurs h 25000 metres courants. 

40 Pour des productions plus importantes. on utilise 
de preference des cylindres de grainage metalli- 
ques certes plus couteux mais dont la duree de 
service est plus importante. 

II a ete constate que le precede conforme a . 

45 rinvention pouvait egalement etre facilement adap- 
te moyennant quelques modifications a la produc- 
tion, en variante, de cylindres de grainage metalli- 
ques. 

A cet effet, apres les etapes a. b, c et d du 
50 precede decrit ci-dessus et apres postgrainage des 
joints de raccordement : 

- on retrousse le manchon en matiere thermoplasti- 
que pour disposer le grainage positif vers rinterieur 
du manchon 

55 - on applique le manchon retrousse centre la paroi 
interne d'un cylindre metallique creux a I'inten/en- 
tion d'un adh^sif fusible 

- on procdde a la metallisation par Electrolyse de la 
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parol interne du manchon retrousse de fagon a 
produire un manchon metaltique reproduisant le 
grainage en n^gatif 

- on extralt le manchon retrousse et le manchon 
metallique du cyllndre metallique par fusion de 
Tadhesif fusible. 

• on sdpare le manchon retrousse du manchon 
metallique par arrachage 

- on enflle et fixe le manchon metallique sur un 
cyllndre metallique pour obtenlr un cyllndre de 
grainage metallique utilisable pour reproduire le 
grainage souhait^ sur des feuilles thermoplastlques 

L*adhesif utilise pour associer le manchon re- 
trousse et le manchon metallique peut §tre quel- 
conque pour autant qu'il permette, par chauffage. 
un degagement ulterieure entre ces elements. 11 a 
ete toutefois trouve qu'une classe d'adhesifs fusi- 
bles particulierement int^ressante ^tait constituee 
par les cires naturelles ou synthetrques. Get adhe- 
sif peut etre reparti dans le manchon metallique 
par la technique connue de centrifugatlon. 

La metallisation du manchon retrousse est ob- 
tenue, de preference.par des depots electrolyti- 
ques successifs de nickel et de cuivre, apr&s avoir 
rendu le manchon retrousse conducteur par pulve- 
risateur d'argent sur son grainage. 

La couche de nickel d^pos^e a g^neralement 
une epaisseur de 0.2 i 1,5 mm et, de preference 
de 0.5 k 0,8 mm tandls que la couche de cuivre a 
generalement une epaisseur de 0,5 h 2 mm et de 
preference de 0,8 a 1.5 mm. 

Pour extraire ensuite le manchon retrousse et 
le manchon metallique form^ par electrolyse il suf- 
fit de porter le cyllndre metallique externe a une 
temperature suffisante pour provoquer la fusion de 
Tadhesif fusible par exbmple en exposant la parol 
externe de ce cyllndre a Taction d'une flamme 
chaude. 

Lors de Toperation subsequente d'arrachage 
du manchon retrousse il convient evidemment de 
prendre les precautions d'usage pour eviter tout 
endommagement du manchon metallique et en 
partlculier de son grainage. 

Apres arrachage du manchon retrousse, on ob- 
tient un manchon metallique dont le grainage nega- 
tif presente une grande durete superficielle du fait 
qu'il est constitu§ par ijn depot de nickel. II suffit 
alors d'enfiler et de fixer le cyllndre sur un cylindre 
metallique pour obtenir le cylindre de grainage 
metallique souhaite qui^se caract^rise par une du- 
ree de sen/ice remarquable. 

Le precede conforme a invention est. par ail- 
leurs. illustre plus en detail par la description qui va 
suivre de ces deux modes de realisation et dans 
laqueile on se referrera aux figures des dessins 
annexes qui font apparailre schematiquement les 
diverses etapes de realisation. 



Exemple 1 - Production d'un cylindre de grainage 
en silicone " 

Comme montr^ k la fig. 1, on coule d*abord 
5 une couche 1 de resine de silicone r^ticulable sur 
un modele de grainage k reproduire tel que par 
exemple une peau de cuire naturel 2. AprSs reti- 
culation et durcissement de la couche de silicone 1 
on s^pare celle-ci, par arrachage, du module et on 

10 obtient ainsi une empreinte en silicone 1 repr^sen- 
tant en positif le grainage du module 2, 

Avec cette empreinte en silicone 1. on graine 
ensuite par pression au moins une feuille 3 de 
polychlorure de vinyl plastifi^e pr^alablement por- 

15 tee h une temperature de 200 *C (fig. 2) et. apr^s 
refroidissement, on separe Tempreinte en silicone 
1 des feuilles 3 dont la surface reproduit en positif 
le modele 1 . on soumet ensuite les feuilles 3 a un 
examen visual et on decoupe dans celles-ci des 

20 plages 4. 5 6, 7 de forrhe generate rectangulaire 
qui presentent un grainage reguller partlculifere- 
ment interessant (fig. 3). Comme montre h la fig. 4 
les plages 4. 5. 6, 7 sont ensuite associees entre 
elles par soudage bords k bords pour former une 

25 surface grainee d'une superficie correspondant au 
moins a la surface laterale developpee du cyllndre 
de grainage k produire. Durant cet assemblage, il 
convient d'associer judicieusement les plages 4, 5, 
6, 7 en tenant compte du sens de leur grainage 

30 (sens des poils du module) et de realiser les sou- 
dures bords k bords de fagon k reduire au mini- 
mum possible les joints 8 resultant des soudures. II 
est bien evident que le nombre de plages peut etre 
superieur a quatre, 

35 Dans Tetape suivante. il convient alors. confor- 

mement au precede selon rinventlon, de supprimer 
les joints 8 par une operation de postgrainage de 
ceux-ci, 

A cet effet, ainsi qu'il est montre k la fig. 5, on 

40 garnit la- parol laterale Interne 10 d'un conformateur 
cyllndrlque approprie 9 d'une bande rapportee 11 
decoupee judicieusement dans une des feuilles 3 
de polychlorure de vinyle plastifie grainees obte- 
nues precedemment (fig. 2) la surface grainee po- 

45 sitivement de la bande etant disposee vers I'inte- 
rieur. Le conformateur 9 et' la bande rapportee 1 1 
sont choisis de fagon telle qu'apr^s fixation et 
soudage bord a bord de la bande 1 1 dans le 
conformateur 9. la circonference formee par la par- 

50 tie grainee de la bande '11 soit superieure d*au 
moins 50 mm a la longueur des joints 8 de la 
surface obtenue par Tassociation des plages 4. 5, 
6. 7 (fig. 4). En outre la largeur de la bande 
rapportee 1 1 est choisie de fagon telle que celle-ci 

55 soit superieure d'au moins 20 mm a la largeur des 
joints 8. 

Apr^s avoir garni le conformateur 9. on coule 
dans ce dernier une resine de polyester insature et 
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on provoque le durcissement par reticulation de 
cette resine. Apres demoulage de la resine coulee 
du conformateur 9. on obtient ainsi une roulette de 
grainage 12, comme representee a la fig. 6, dont la 
surface de grainage est grainee en negatif ©t qui 
peut done etre exploitee ; comme montre a la fig. 
7. pour postgrainer a chaud les joints 8 et ainsi 
provoquer leur disparition de le surface grainee 
positivement formee par les plages 5, 6. 7, 8. 
Durant le postgrainage des joints 8 il convtent 
d'operer de fagon telle que le joint transversal 12' 
de la roulette de postgrainage 12 resultant du sou- 
dage bord & bord de la bande rapportee 1 1 dans ie 
conformateur 9, ne soit pas mis en contact avec la 
surface a postgrainer, cet imperatif pouvant etre 
aisement respecte puisque la circonference de la 
roulette de grainage 12 est superieure a la lon- 
gueur des jointis 8 k postgrainer. 

Durant cette operation de postgrainage des 
joints 8. 11 est avantageux de disposer les joints 8 
sur une surface d'appui arquee de fagon a obtenir, 
lors du postgrainage, un effet de fondu de part et 
d'autre des joints 8. 

Apres avoir postgrainer les joints 8. on assem- 
ble bord a bord deux extremifes de la surface 
postgrainee, de fagon a former un manchon 15 
dont le grainage positif est dispose vers I'exterieur 
et qui comporte un joint d'assemblage longitudinal 
13 resultant de I'assemblage bord a bord comme 
represente a la fig. 8, 

Conformement au precede selon I'lnvention, on 
precede alors au postgrainage a chaud du joint 
longitudinal 13 au moyen de la roulette de post- 
grainage 12 en veillant a ne pas amener le joint 
transversal 12' de cette roulette en contact avec la 
surface a postgrainer. Durant ce postgrainage il est 
avantageux de disposer le joint 13 a postgrainer 
sur une surface d'appui 1 4 arquee. 

Apres cette operation de postgrainage du joint 
longitudinal 13, on entile le manchon 15 en polyc- 
hlorure de vinyle plastifie sur un cylindre metallique 
16 comme represente k la fig. 9 et par rotation on 
recouvre sa surface externe grainee positivement 
d*une couche de resine silicone dont on provoque 
le durcissement de fagon a former un manchon en 
silicone 17 graine en negatif vers rinterieur. On 
extrait ensuite le cylindre metallique 15 et on sepa- 
r^ le manchon 15 en polychlorure de vinyle plasti- 
fie du manchon en silicone 17 de fagon a obtenir 
un manchon 17 en silicone graine negatlvement 
vers rinterieur comme represente a la fig. 10. 

li suffit alors de retrousser le manchon en 
silicone 17 de fagon a amener son grainage en 
negatif sur sa. face exterieure puis de fixer celui-ci 
sur un cylindre metallique 18 pour obtenir le cylin- 
dre de grainage souhaite represente a la fig. 1 1. ■ 



Exemple 2 - Production d'un cylindre de grainage 
metallique" " 

On opere exactement comme dans fexemple 
5 precedent jusqu'a et y comprls I'operation de post- 
grainage du joint longitudinal 13 comme represen- 
tee a la frg. 8. 

On precede alors au retroussement du man- 
chon 15 en polychlorure de vinyle plastifie de 

TO fagon h disposer son grainage positif ves rinterieur 
comme represente a la fig. 12 puis on applique 
celui-ci centre la parol interne d'un cylindre hnetalli- 
que 1 9 par I'intermediaire d'une couche de cire 20 
preaiablement deposee par centrifugation» comme 

75 montre a la fig. 1 3. 

Au moyen d'un pistolet. on pulverise alors de 
l*argent sur la face grainee interne du manchon en 
polychlorure de vinyle plastifie 15 afin de rendre 
celle-ci conductrice de Telectricite. 

20 On precede alors au depot eiectrolytique de 

nickel sur ta face interne argentee du manchon 15 
jusqu'^ une epaisseur de couche depose de 0,7 
mm puis au depot eiectrolytique de cuivre jusqu'a 
une ' epaisseur de 1 mm de fagon a former un 

25 manchon metallique 21 (fig. 14) dont la face exter- 
ne est grainee en negatif. 

II suffit alors de porter la paroi externe du 
cylindre metallique 19 k une temperature suffisante 
pour fondre fa couche de cire 20 (fig; 15) de fagon * 

30 k permettre I'extraction du manchon retrousse 15 
et du manchon metallique 21 du cylindre metalli- 
que 19 puis d'arracher le manchon retrouss6 15 
pour obtenir un manchon metallique 21 dont la 
surface externe en nickel reproduit en negatif le 

35 motif de grainage desire. v^t 

On peut alors enfiler ce manchon 21 sur un 
cylindre metallique approprie pour obtenir un cylin- 
dre de grainage metallique se caracterisant par une 
duree de service remarquable lors de son exploita- 

40 tion pour le grainage en continu de films thermo- 
plastiques chauds ou "prechauffes au moins en 
surface a une temperature adequate. 

45 Revehdications 

1 - Precede pour ia production d'un cylindre de 
grainage a chaud de feuilles thermoplastiques 
comportant les etapes suivantes : 

50 a) realisation d'une empreinte negative (1) 

du motif de grainage (2) a reproduire par coulage, 
durcissement et arrachage d'une resine de silicone 
deposee sur un modele de grainage (2) tel qu'une 
peau de cuir natural. 

55 b) production d'au moins une empreinte po- 

sitive (3) par pressage a chaud de I'empreinte 
negative (1) sur une feuille de matiere thermoplastl- 
que. 
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c) decoupage dans ia ou !es emprelntes 
positives d*une serie de' plages de forme g^nerale 
rectangulaires (4) (5) (6) (7) comportant les motifs 
cholsis a reproduire par gralnage et assemblage 
par soudage bords a bords des plages choisies 
pour realiser une surface grainee positlvement suf- 
flsante pour pouvoir recouvrir la surface du cylindre 
de gratnage desir4. ladite surface comportant des 
joints de raccordement (8). 

d) assemblage bord k bord de deux extremi- 
tes de la surface pour former un manchon graine 
(15) positlvement vers rexterieur et component un 
joint de raccordement longitudinal (13), 

e) enfilage du manchon (15) sur un cylindre 
metallique (16) et prise d'une empreinte negative ^ 
partir de reslne de silicone par rotation du cylindre 
metallique recouvert du manchon graine positive- 
ment de fagon k obtenir un manchon en resine de 
silicone graine negativement vers I'interieur (17), 

f) retroussement du manchon en reslne de 
silicone (17) pour amener le grainage negatif sur ia 
paroi externe du manchon et fixation du manchon 
retrousse sur un cylindre mdtallique (18) pour obte- 
nir le cylindre de grainage desire caracterise en ce 
que, apres les etapes c et d. les joints de raccorde- 
ment (8) (13) sont postgraines au moyen d'une 
roulette de postgrainage (12) en . resine thermodur- 
cie reproduisant le grainage en negatif dont la 
circonference est superfeure a la longueur des 
joints a postgrainer, ladite roulette etant realisee en 
garnissant la paroi laterale interne (10) d'un confor- 
mateur cylindrique (9) d'une bande (11) rapportee 
de longueur appropriee d^coupee dans une em- 
preinte positive obtenue a Tetape b, coulage d'une 
resine thermodurcissable dans le conformateur et 
demoulage de la roulette (12) atnsi produite aprds 
durcissement de la resine thermodurcissable. 

2 - Precede selon la revendication 1 caragteri- 
se en ce que lors du postgrainage des joints on 
dispose ia roulette de postgrainage (12) sur la 
surface a postgrainer de fagon telle que le joint 
transversal (12') de la roulette .decoulant du raccor- 
dement bout a bout de la bande rapportee (11) 
disposee dans le conformateur (9) utilise pour sa 
production ne vienne pas en contact avec la surfa- 
ce a postgrainer. 

3 - Precede selon la revendication 1 caracteri- 
se en ce que la feuille de matiere thermoplastique 
utilisee a i'etape b est realisee a partir d'une resine 
h base de chlorure de vinyle plastifie. 

4 - Precede selon la revendication 1 caracteri- 
se en ce que la resine thermodurcissable utilisee 
pour realiser la roulette de postgrainage (12) est 
une resine de polyester insature. 



5 - Procede selon la revendication 1 caracteri- 
se en ce que le postgrainage des joints au moyen 
de la roulette de postgrainage (12) est r4alis6 en 
disposant les joints k postgrainer sur une surface 

5 de support (14) arqu^e transversalement. 

6 - Procede selon ia revendication 1 caracteri- 
se en ce que, aprfes les etapes a, b, c. d et 
postgrainage des joints : 

- on retrousse le manchon (15) en matiere thermo- 
70 plastique pour disposer le grainage positif vers 

rinterieur du manchon, 

- on applique le manchon retrousse centre la paroi 
interne d'un cylindre metallique (19) creux h Tinter- 
vention d*un adhesif fusible (20); 

75 - on precede a la metallisation par electrolyse de la 
paroi interne du manchon retroussd de fagon h 
produlre un manchon metallique (21) reproduisant 
le grainage en negatif. 

- on extrait le manchon retrousse (15) et le man- 
20 chon metallique (21) forme par electrolyse du cy- 
lindre metallique (19) par fusion de I'adhesif (20). 

- on separe le manchon retrousse (15) du manchon 
metallique (21) par arrachage. 

- on enfile et fixe le manchon metallique (21) sur 
25 un cylindre metallique pour obtenir un cylindre de 

grainage metallique utilisable pour reproduire le 
grainage souhaite sur des feuilles thermoplasti-- 
ques. 

7 - Precede selon la revendication 7 caracteri- 
30 se en ce que I'adhesif fusible est une cire. 

8 - Precede selon la revendication 7 caracteri- 
se en ce que la metallisation par electrolyse est 
obtenue par des depots successifs. de nickel el de 
cuivre apres avoir rendu te manchon retrousse 

35 eiectroconductour par pulverisation d'argenl sur 
son grainage. 
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